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(54) MOULE FLEXIBLE A BASE DE SIUCONES DESTINE A ^INDUSTRIE ALIMENTAIRE, AINSI QUE PROCEDE 
w DE FABRICATION D'UN TEL MOULE. 

k7) Utilisation d'elastomeres vulcanisant a chaud ou a 
ffWa et constitues par des silicones pour la fabrication, par 
moulage, de moules flexibles destines a rindustrie alimen- 
taire et en particulier a la cuisson ou a ta congelation d'ali- 
ments. 
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La presente invention se rapporte a des moules 
flexibles a base de silicones destines a l'industrie alimen- 
taire et notamment a la patisserie (moule a genoise, moule a 
cake, moule a brioches, a savarins, a madeleines, a financiers, 
5 etc. ) . 

Les moules du type susmentionnS ont, pendant long- 
temps, ete fabriques en metal (acier ou aluminium) ; 
1' application d'une pellicule de corps gras (huile ou beurre) 
sur leurs parois internes n'empechait pas leurs utilisateurs de 

10 se heurter, lors du demoulage, cL des probl£mes d' adherence et 
de collage nuisant notablement a 1' aspect du produit final. 

En outre, le nettoyage des moules ainsi souilles 
etait tou jours long et incommode et necessitait frequemment des 
operations de grattage favorisant le collage et aboutissant a 

15 la longue S un endommagement du moule et done Sl une diminution 
de sa dur^e de vie. 

Pour resoudre ces problemes, il a §te propose 
d'appliquer sur les parois internes des moules metalliques des 
revetements ant i- adherents en particulier en polytetraf luore- 

20 thylene ; malgre ses avantages certains, tone telle application 
ne s'est pas av6r§e totalement satisf aisante, en particulier en 
raison de la fragilite des revetements ant i -adherents et de 
leur grande sensibilite a 1' abrasion dont la consequence est 
qu'ils deviennent tr£s rapidement inutilisables . 

25 De plus, la mise en oeuvre de ces revetements anti- 

adherents ne permet pas de resoudre tous les problemes rencon- 
tres par les utilisateurs lors du demoulage, compte tenu de la 
rigidite des moules metalliques : il est, en effet, souvent ne- 
cessaire, pour extraire le produit cuit, de donner des coups 

30 sur le fond ou les parois laterales du moule, voire de passer 
la lame d'un couteau entre ce dernier et le produit. 

Pour remedier aux inconvenient s susmentionnes, on a 
par ailleurs d£jcL propose, corxf ormement au document FR-A- 
86 02 471, un ensemble destine k la cuisson d' aliments et se 

35 composant d'un plateau en acier inoxydable ou en aluminium por- 
tant une membrane ant i- adherent e preformee constitute par une 
trame de fils ou fibres de verre, de carbone ou de ceramique 
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impregnee ou enduite d'un materiau ant i- adherent , en particu- 
lier de rfesine de silicones. 

On a egalement propose, conformement au document 
FR-A-90 01 561 , une membrane destin§e a la surgelation et/ou a 

5 la cuisson de produits alimentaires et constitute d'une trame 
tricot£e en fils de verre ou de cferamique comportant au moins 
deux revStements en silicones, £ savoir un premier revetement 
effectufe avec un silicone assurant la rigidity du mat§riau de 
maniere 3 ce qu'il soit autoportant et un second revetement 

10 r§alis6 avec un silicone souple & trds forte anti -adherence, de 
preference avec un tres fort coefficient d'allongement . 

En plus de leur caractere anti -adherent, les moules 
dScrits dans ces deux publications prSsentent l'avantage d'etre 
flexibles, et de pouvoir se dfeformer lors du dfemoulage, ce qui 

15 facilite largement cette operation ; leur configuration parti- 
culiere et leur caractere composite les rendent cependant par- 
ticuiidrement on€reux et ne leur permettent, en outre, pas de 
s' adapter i toutes les geometries et notamment aux formes com- 
portant des angles droits . 

20 La present e invention permet de remedier & ces in- 

conv§nients gr&ce a .1' utilisation d' §lastom£res vulcanisant i§ 
chaud ou k froid et constitues par des silicones pour la fabri- 
cation, par moulage, de moules flexibles destines £ l'industrie 
alimentaire et en particulier a la cuisson ou S la congelation 

25 d' aliments. 

Les silicones pouvant etre utilises conformement i 
1' invention doivent, bien entendu, etre alimentaires ; ils peu- 
vent se presenter sous forme d'huiles rSactives (felastomeres 
vulcanisant k froid - EVF) , en particulier de produits de type 
30 RTV (Room Temperature Vulcanizing) ou encore de gommes 
(61astom£res vulcanisant a chaud - EVC) . 

Compte tenu de leur plus faible prix, on utilise de 
preference des EVC et en particulier des polymethylsiloxanes de 
haut poids mol§culaire vulcanisant k environ 150 & 160°C. 
35 A titre d'exemple, on peut avantageusement mettre 

. en oeuvre le produit commercialism par la Societi RHONE POULENC 
sous la denomination RHODORSIL® r€f§rence 71-791. 
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Pour permettre la vulcanisation, ces eiastomeres 
doivent, bien entendu, etre associes a une faible proportion de 
catalyseurs de vulcanisation, no tamment de peroxydes. 

Selon une autre caracteristique de 1' invention, on 
5 ajoute, aux silicones, 2 a 20 % en poids d'une charge suscepti- 
ble d'ameliorer la conduction de la chaleur lors de la cuisson 
d'un aliment dans le moule. 

Cette charge peut etre constitute par un colorant 
noir, de preference par du noir de carbone, par exetnple le pro- 
10 duit commercialism sous la reference MB-79 (SAFIC-ALCAN) ou en- 
core par de la poudre d' aluminium. 

II est a noter que le role de cette charge est, en 
fait, double puisqu'elle permet egalement de colorer le sili- 
cone qui est initialement translucide, en particulier en noir 
15 ou en gris dans le cas de la poudre d' aluminium. 

L' invention se rapporte egalement § un moule flexi- 
ble a base de silicones destine a l'industrie alimentaire et 
f abrique corame decrit prec6detnment . 

Un tel moule est caracterisS en ce qu'il pr§sente 
20 une. epaisseur moyenne de 1'ordre de 1,5 £ 2,5 mm, ce qui lui 
conf&re line tr£s grande souplesse et une large faculte de de- 
formation ; de plus, la mise en oeuvre d'un processus de mou- 
lage permet d'obtenir des surfaces extremement lisses et done 
fortement anti-adh£rentes, ce qui §vite tout risque de collage 
25 du produit cuit sur les parois du moule. 

Un autre avantage du processus de moulage est li§ 
au fait que permet de reproduire toutes les formes de moules 
metal liques existant aujourd'hui, y compris les plus compli- 
quees et meme eel les comportant des angles droits, par exemple 
30 des plaques munies d'alvioles semi-spheriques . 

Le moule, confonne a 1' invention, se distingue par 
ailleurs par sa faculte de rSsister £ une tr§s large plage de 
temperatures allant d' environ -50°C k +300°C. 

II est, en outre, & noter que le moule conforme k 
35 1' invention peut correspondre k une feuille raunie d'un decor en 
relief permettant de mouler des biscuits destines 3t 1' entourage 
de gateaux ; conform6ment i cette variante de 1' invention, 
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1' utilisation d'une charge en poudre d' aluminium s'av£re parti- 
culidrement satisfaisante. 

L' invention se rapporte egalement a un procSde de 
fabrication par moulage du moule flexible susmentionne. 
5 Selon une premiere variation de 1' invention, ce 

procede. . est un procede de moulage par compression caracterise 
par la succession des Stapes suivantes : 

• prechauffage a environ 100°C du moule d'une presse de moulage 
£ chaud const itue d'un poin^on et d'une mat rice munie d'une 

10 empreinte correspondant £ la piece £ mouler, ces deux Ele- 
ments §tant respectivement fixes aux plateaux de la presse, 

• mise en place de l'§lastomere a mouler dans 1'empreinte de la 
matrice, a 

• fermetuxe du moule et compression de l'elastomdre sous une 
15 pression de 1'ordre de 240 tonnes, 

• maintien du moule ferme pendant 4 £ 10 min. de fa<?on £ peii- 
mettre la vulcanisation de l'elastomdre, 

• ouverture du moule et extraction de la piece mouiee. 

II s'agit 1£ d'un proc§de classique utilise dans 
20 une large gamme d' industries ( aeronaut ique, armement, automo- 
bile, ....) et dont les differents paramStres sont adaptes aux 
sp§cificit6s du materiau a traiter et £ l'industrie alimen- # 
taire . < 

Selbn une variante pref^rentielle de 1' invention, 
25 ce procede est un procede de moulage par pulverisation caracte- 
rise par la succession des Stapes suivantes : 

• fabrication d'un dispositif de moulage const itue par une em- 
base SquipSe d'une resistance chauffante coopirant avec un 
rSgulateur et sur laquelle est fixSe une empreinte de moulage 

30 m£le, de preference en aluminium correspondant £ la piece £ 
mouler, 

• prechauffage £ environ 100°C de 1' empreinte de moulage, 

• projection par pulverisation -sur cette empreinte de l'eiasto- 
m£re £ mouler £ l'aide d'un pistolet compresseur, 

35 '• maintien de l # eiastom£re sur 1' empreinte de moulage chauffee 
pendant 4 £ 10 min. de fagon £ permettre la vulcanisation de 
l'elastomdre, 

• extraction de la pidce mouiee. 
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Un tel procede prSsente l'avantage d'etre plus sim- 
ple et de necessiter un materiel moins onSreux que le moulage 
par compression, done de permettre la realisation de piSces a 
moindre cout. 

II est cependant a noter que, grace a 1' utilisation 
d'une empreinte de moulage male, les surfaces internes des pie- 
ces obtenues sont largement aussi lisses que celles des pidces 
obtenues par moulage par compression, et done ces pigces pr6- 
sehtent des avantages similaires . 

Selon une autre caract§ristique de 1' invention, on 
met en oeuvre une etape prealable d' incorporation d'une charge 
et de melange sur un m£langeur a cylindre. 

Cette etape prealable, au terme de laquelle 
l'elastom£re demeure malleable, permet de replastifier celui-ci 
afin de faciliter son traitement ult§rieur par moulage par com- 
pression ou par pulverisation. 

Selon une autre caracteristique de 1' invention, on 
met en oeuvre une etape finale de traitement en etuve de la 
pidce moul£e pendant environ 16 heures d une temperature 
d' environ 100°C. 

Cette operation permet d'Sviter tout ph§nomdne de 
reversion provoquant une degradation du silicone vulcanisS en 
molecules plus courtes, de neutraliser les odeurs de caout- 
chouc, et surtout, d'Sliminer les traces de catalyseurs pouvant 
etre demeurges dans le produit aprds moulage afin de le rendre 
aliment aire. 
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R E V B N D I C A T I Q N S 

1°) Utilisation d' elastomeres vulcanisant a chaud ou a froid et 
constitues par des silicones pour la fabrication, par moulage, 
de moules flexibles destines a 1 Industrie alimentaire et en 
5 particulier i la cuisson ou £ la congelation' d' aliments. 

2°) Utilisation selon la revendication 1, 
caract£ris£e en ce que 

l'on met en oeuvre des silicones se prtsentant sous forme de 
10 gommes (Slastomtres vulcanisant a chaud - BVC) et de preference 
des polym§thylsiloxanes de haut poids moleculaire vulcanisant a 
environ 150 a 160 °C. 

3°) Utilisation selon la revendication 2, 
15 caracteriste en ce que -* 
l'on ajoute, aux elastomeres vulcanisant a chaud, une faible 
proportion d'un catalyseur de vulcanisation, notamment d'un pe- 
roxyde . 

20 4°) Utilisation selon l'une quelconque des revendications 1'k 

3, ■ 5 

caracterisee en ce que 

l'on ajoute, aux silicones, 2 a 20 % en poids d'une charge sus- 
ceptible d'am§liorer la conduction de la chaleur lors de la 
25 cuisson d'un aliment dans le moule. 

5°) Utilisation selon la revendication 4, 
caracterisee en ce que 

la charge est constitute par un colorant noir, de preference 
30 par du noir de carbone. 

6°) Utilisation selon la revendication 4, 
caracterisee en ce que 

la charge est constitute par de la poudre d' aluminium. 

35 

7°) Moule flexible k base de silicones destine a l'industrie 
alimentaire et fabrique conformtment k l'une quelconque des re- 
vendications 14 6, 
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NSOOCID: <FR_2747B86A».L> 



2747886 



7 

caracterise en ce qu' 

il presente une epaisseur moyenne de 1'ordre de 1,5 5 2,5 mm. 

8°) Procede de fabrication par moulage par compression d'un 
moule flexible conforme 5 la revendication 7, 
caracterise par 

la succession des etapes suivantes : 

• pr§chauffage £ environ 100°C du moule d'une presse de moulage 
a chaud const itue d'un poingon et d'une matrice munie d'une 
empreinte correspondant a la piece a mouler, ces deux ele- 
ments etant respect ivement fixes aux plateaux de la presse, 

• mise en place de l'elastomere k mouler dans 1' empreinte de la 
matrice, 

• fermeture du moule et compression de l'61astomdre sous une 
pression de 1'ordre de 240 tonnes, 

• maintien du moule ferme pendant 4 i 10 min. de fagon a per- 
mettre la vulcanisation de 1 ' §lastom§re, 

• ouverture du moule et extraction de la piece moulee. 

9°) Procede de fabrication par moulage par pulverisation d'un 
moule flexible conforme a la revendication 7, 
caracterise par la succession des etapes suivantes : 

• fabrication d'un dispositif de moulage constitue par une em- 
base equipge d'une resistance chauffante cooperant avec un 
regulateur et sur laquelle est fix6e une empreinte de moulage 
mSle, de preference en aluminium correspondant a la piece a 
mouler, 

• prechauffage a environ 100°C de 1' empreinte de moulage, 

• projection par pulverisation sur cette empreinte de l'elasto- 
mere a mouler Sl 1' aide d'un pistolet compresseur,. 

• maintien de l'elastomdre sur 1' empreinte de moulage chauffee 
pendant 4 £ 10 min: de fagon k permettre la vulcanisation de 
l'eiastom§re, 

• extraction de la piece moulee, 

10°) Procede selon 1'une quelconque des revendications 8 et 9, 
caracterise par 
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la mlM en oeuvre d'une 6 tape prfialable d' Incorporation d'une 
charge at de mfilange sur un atflangeur & cylindre . 

Proc646 eelon l'une quelconque dee revendl cat lone 8 ft 10, 
5 caractfiria* par 

la uiee an oeuvre d'una ttape finale da traltamant en 6tuve de 
la pidce moulde pendant environ 16 heurea A una tetnp6rature 
d' environ 100 *C. 
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